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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von HItenigaretlen mit lyiehrfacht EHem 


(57) Die Erf Indung betrlfft die Herstellung von Dop- 
pel-FHterzigaretten (13, 42, 22) dUrch EinfOgung unter- 
schiedlicher Rltertonrponenten (13, 4Q zwischen zwei 
TabakBabB(22). 

Ee 1st das 2el, ^ne derartige Zusammenstellung von 
Rfter- und Tabaktomponenten zwecks Verringerung 
des baullchen Aufwands und VBrt)es8erung der AtbeSto- 
weise zu cptimieren. 


Erreicht wird dies dadurch. daB Fliterkomponentan 
unterBchiedticher Qebrauchsidnge (13, 42) nacheinan- 
der zMdschen die lUsakstflbe (22) eing^Ogt weiden. 
wobei insbesondere eine Partlkal absondemde eiste 
Filterkomponente (13) in elnem weniger gef&hrdeten 
txEw. enpfindlichen Maachinenbereicfi nacli entspre- 
chender Vort)areftiing zwischen die lUbalcBttUbe (2^ 
eingefQgtvviid. 
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Beschrelbung 

[0001 1 Die Erf indung betrifft ein Veriahren zum Her- 
stellen von Rtterzigaretten mit Mehrfachfiitem aus 
unterschledlichen stabformlgen RHerkornponenten. 
welche auf getrennten FMerwegen eeparaten Vorrft- 
ten In mehrfaeher QebreuchslAnge entnommen, in kOr- 
zere IJkngenabechnitte unterteilt und zwischen zwei 
koaxial zueinander ausgerichtete TalDakstabe elngefOgt 
werden. 

[0002] Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vor- 
richtung zum Herstellen von Rfterzigaretten mit Mehr- 
fachfiitem - au$ unterschledlichen 6tal>fOrmtgen 
Rtterkomponenten. mit eeparaten Vbrraten fOr RIter- 
stat)e mehrfaeher Q^rauchsiange. doien auf getrenn- 
ten FOrdeiwegen FOrdertrommeIn zum Unterteilen, 
Qnjppieren und EnfOgen der etatyfOrmigen Rterkonv 
pomiten zwischen zwei koaxial zueinander ausgerich- 
tete Tabakstabe zugeordnet eind. 
[0003] Unter .unterschiedllche Rtterkomponenten" 
8ind im erfindungsgemdBen Sinn Rlterkotrponenten 
aus unterschledlichem RItermaterial undAxler Rlterat)- 
schnitte unterschiedficher Langenabmessungen zu ver- 
stehen. 

[0004] 2^r Herslellung von Rtterzigaretten mit 
Kbntblnatfonsliltem aus derart unterechiedltehen Rlter- 
kornponenten fm sogenannten CSuerverfahrm werden 
in etner Maschineneinheit 8tal)f0rmige RIter- und 
Tabakartikel vor ihrer Vereinigung zunachst auf 
getrennten Wegen Qber zaNreiche Stattonen in Form 
von Dtmimeln gefOrdert deren vertikale und horfzon- 
taie Achsabstande die QrOBe der Maschineneinheit 
bestimmen. 

[0005] Der Erfindung Itegt die Aufgat>e zugrunde 
die fOr (fie Bearb»tung und IHandhiabung von unt^- 
schlediichen FOteiloomponenten erfbrderfichen Ait)eit8- 
schritte ilerabei zu gestalten und mit einem mOglichst 
geringen Aufwand an FOrdertrommeIn zu ermOgOchen. 
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemao 
dadtirch geiOst dafi auf dem einen FOrderweg stabler- 
mige Rtterkomponenten in Paarevon Einzetfllterstopten 
und auf dem anderen FOrderweg stabfOrmige Rtter- 
korrponenten in doppeltlange Riterstopfen unterteilt 
werden, und daB die Rtterstopfen der beiden Rterlom- 
ponenten nacheinander zwischen die Tabakstabe ein- 
gefOgt werden. 

Die ErfMung umfaBt eIne Verfahrenswelse, bel der 
zunachst ein doppeitlanger Riterstopfen z&rtiBl zwi- 
schen zwei beabstandete Tabakstat)e unter Freilassung 
leweils einer lotika zu den benachbarlen Tkbakstaben 
elngefOgt wild, in die nachtraglich paarweise Einzelfil- 
terstopfen eingelegt werden. Bne bevorzugte erfin- 
dungsgemaSe Variante besteht hingegen darin. daB 
zunachst die Paarevon EinzetfOterstopfen und anschlie- 
Bend die doppeWangen Riterstqsfen zwischen cfie 
Tabakstabe elngefOgt werden, wobei nach einem weite- 
ren Morschlag die EInzelfitterstopfen in einer an die 
Tabakstabe angrenzenden Lage und die doppeltlangen 


Riterstopfen in eine zentrale Uicke zwischen den Ein- 
zelfitterstopf^n elngefOgt werden. Dies ist besonders 
vorteilhaft fOr RIterkonponenten die wahrend ihrer 
Handhabung Partikal absondern, so daB deran Erstein- 

5 fOgung zwischen die Tabakstabe den nachfblgenden 
sensik)len Bereich der Maschineneinheit in der eine 
Belelmung und UmwicMung der Artikalkomponenten 
erfblgt, verschnnjtzungsfrei und damit langfri^ fiinkti- 
onsfahig betrieben werden kana 

10 Die erfindungsgemaoe Verfahrenswelse wird gemaB 
einer We}tert>iidung noch dadurch optimiert daB die 
Einzetfitterstopfen aus Riterstaben von zwOH^Ktier 
Qebrauchsiange und die doppelttangen Riterstopfen 
aus Riterstaben von sechsfacher Qebrauchsiange 

15 erhaften werden. 

[OOOT] Die Vonrichtung zur DurchfOhrung des ein- 
gangs bezeichneten Verfahrens bestelit ctarin, daB der 
eine FOrdeiweg durch fonf Fordertrommeln gebildet ist 
zur zweifachen Unterteilung von aus dem emen separa- 
te ten Vorrat entnommenen Riterstaben von sechsfacher 
Qebrauchsiange. zur Staffelung* queraxialen IHInterein- 
anderreihung und Unterteilung der ertialtenen RKer- 
stabe doppeiter Qebrauchsiange In Einzelfilterstopf^n 
sowie zur langsaxialen Spreizung und queraxialen 

26 AbstandsvergrOBerung zum EinfOgen der SnzeHIHers- 
topl^ zwischen die Tabalstabe, und daB der andere 
FOrderweg durch sechs FOrdertrommeln gebildet ist 
zur zweifachen Unterteilung von aus dem anderen 
separaten Vorrat entnommenen Riterstaben von zwOlf- 

30 tacher Qebrauchsiange^ zur Staffelung, quenudaien 
Kfintereinanderrelhung und Unterteilung der ertialtenen 
RIterstabe vierfMier Qebrauchsiange, sowie zur Staf- 
feiung. queraxialen Hintereinanderreihung und quer- 
axialen AbstandsvergrOBerung zum EinfOgen der 

35 ertialtenen FDterstabe doppeiter Qebrauchsiange zwi- 
schen die Ibbatetabe 

Zum ZusammenfOgender geirennt zugefOhrten Rtters^ 
topfen und der auf einem dritten Weg zugefdhrten 
UdMtotabe wird weiterhin vorgeschlagen. daB der 

40 durch fOnf FOrdertrommeln gebiUete FOrderweg fOr die 
eine RIterkonponente - bezogen auf die FOrderrichtung 
der Tabakstabe entlang eines durch aneinanderg&- 
reihte FOrdertrommeln gebiUeten FOrderweges - strom- 
auf Qber eine ZusammensteDtrommel mit dem 

4s Fflrdenveg der Tabakstabe in WIrkverbindung steht 
und daB der durch sechs FOrdertrommeln gebiktete 
FOrdemveg fOr die andere Rlterkomponente stromab 
Qber eine Zusammensteiltrommel nrtit dem FOrdenweg 
der Tabakstabe in Wirkvert)indung steht. 

so [0008] Infblge der bis zur QnfOgung zwischen die 
Tabakstabe konsequenten zweibahnigen Handhabung 
der unterschledlichen Rlterkomponenten wird eine 
UmrOstung der Maschine bzw. deren Anpassung an 
andere Rlterkomponenten und deren BnfOgung 

58 erfeichtert Insbesondere wird eine UmrOstung auf eine 
einzige Standard-Fiiterkomponente durch eine einsei- 
tige AuBert)etriebnahme der eingangsseitigen RIterzu- 
fOhrtrommein vereinfacht. 
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DarOber hinaus Mnnen verBchmutzungsintensive FO- 
terkomponenten, wie zum Belspiel CharcoalfQter au8 
^em besondeis sensiblen Maschinenbereich mit 
Beleimunge- und WIckeleinrictTtungen herausgehalten 
werden. $ 
[0009] In der Zeichnung ist ein bevorzugtes AusfOh- 
rungsbeispiel der Eifindung anhand eines schematl- 
aierten Trommelplans nrut zugeordneten Arbeitsgangen 
dargestellL 

[0010] Mittela oner Schneidtronvnel 1 werden Fit- io 
teistfibe einer ersten Kbnrponente (beispielswetee aus 
Charcoal) von eechsfacher Qebrauchsiange aus einem 
Magazin 3 entnommen. mittels zweier Kreisfnesser 4 in 
dret RKerstfibe 6 von doppelter Gebmuchsiange unter- 
teilt. an eine Staffeltrommel 7 Qbergeben und auf dieser is 
In eine SlaffeHbmiation 8 Qberf Qhrt Von der Staffeltron> 
mel 7 gelangen die gestaffelten Filteretabe 6 auf eine 
Schiebetronvnel 9, auf der eie in eine Reihenfonration 
11 QberfOhrtundnocfimatedurcheinKreiemeseeriain 
einfachlange Fitterstopfen 13 unterteilt werdea Mitteia so 
einer Spreiztronunel 14 werden die FiHeistoplBn 13 in 
eine Spreizformation 16 versetzt. in der Jewells zwi- 
schen zwei Filteretopfen 13 dnes Paares ein grdBerer 
etimseitiger Abstand hergestellt wird, und anGChlieBend 
In dieser Fbnration auf eine BeschleunigungstrDnrtmel ss 
17 Oberfflhrt auf der die Fiiterstopfen 13 in eine quer- 
asdaJ vergrOBerte AbetandeformaEtlon 18 gebracht wer- 
den. 

[0011] Von der Beschleunigungstrommel 17 wer- 
den die Iflngsaxial und queraxial beabstandeten Filters- 30 
topfen 13 dirda auf einer Zusammenstelltronfvnel 19 
gemaa BnfOgeposition 21 beldseitig in die LQcke zwi- 
schen zwei Tabakstflben 22 eingefOgt welche in dop- 
pelter QebrauchslAnge von einer Hmunel 23 zugelQfvt, 
auf einer Schneidtronfunel 24 genAB Schneic^osilion ss 
26 mittig durchtrennt und auf einer Spreiztronvnel 27 
gemas Spretzpoeitian 28 langsaxiaJ aueenandergezo- 
gen warden. 

[P012] mta^ einer Schneidtromnnel 29 wveiden Hh 
terstfibe 31 einer zweiten Kbnponente von zwOlffacher 40 
Qebrauchsiange aus einein Magazin 32 errlnommen. 
mittels zweier Kreismesser 33 in drei Rtterstopfen 34 
von vierfticher Gebrauchsiange unterteilt, an eine Staf- 
feltrommel 36 Qbergeben und auf dte&er in etne Staffel- 
formation 37 QberfOhrl Vbn der Staffeltrommel 36 4s 
gelangen die gestaffelten Riterstopfen 34 auf eine 
Schiebetrommd 38. auf der eie in eine Re&ienformation 
39 QberfOhrt und nochmals durch ein Kreismesser 41 in 
RHerstopfen 42 von doppelter Gebrauchsiange unter- 
teilt werden. Auf einer Staffeltrommei 43 werden die so 
durchtrennten Fiiterstopfen 42 wiederum in eine Staffel- 
fbrmation 44 gebracht und auf einer Schid>etrommel 46 
in eine Reihenfonration 47 versetzt, in der sie zurOck 
auf die Staffeltrommel 43 gelangen. Mittels einer 
Beschleunigungslrommel 48 werden die queraxiai ss 
beabstandeten Rtterstopfen 42 auf einer Zusammen- 
stelltrommel 49 mittig in die Ulcke zwischen die beiden 
RHerstopfen 13 gemAB EinfOgeposrtion 50 eingefOgt 


Die in der BnfQgeposition 50 geschaffene Tabak-RI* 
t6r8tak>-KDmbinatk)n 13, 22. 42 von doppelter 
Qebrauchslange wird anschtieBend auf bekannte 
Weise duich mittige IVennung des doppeltlangen Rlter- 
stopfens 42 zu Einzelf iKerzigaretten konfektioniert 

PatentansprOche 

1. Verl^ihren zum Heratellen von Rfterzigaretten mit 
Mehrfachfiltern aus unterschiedlichen stabf Ormigen 
RKerkomponenten. welche auf gstrennten FOrder- 
wegen separaten VorrAfen in n^rfacher 
Qebrauchslange entnommen. unterteilt und zwi- 
schen zwei koaxlal zueinander ausgerichtete 
Talsalstabe eIngefQgt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf dem einen FCrderweg stabfdr- 
rroge Rtterkomponenten in Paare von 
Einzelf ilterstopfen und auf dem anderen Fordenweg 
stabfOrmige Filterkomponenten in doppeitlange Fii- 
terstopfen unterteilt werden. und daB die RIteretop- 
f^ der beMen RHerlomponenten nacheinander 
zwischen die Ibbakstflbe eingefOgt werden. 

2. Verfehren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zunAchst die Paare von Einzelf liters- 
topfen und anachlieBend die dappettli|ngen 
Rtterstopfen zwischen die Ibbaksiabe eingefOgt 
werden. 

3. Verfehren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch 
gekennzeichnet daB die Einzelf itterstopfen in one 
an die Ihbakstabe angrenzende Lage und die dop* 
pelttangen Rt te rstop fe n in eine zentrale LOckB zwi* 
schen den EinzelfDtefetopfen eingefOgt wendea 

4. Verfehren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
(fedurch gekennzeichnet daB die Enzetfitterstop- 
fen aus Rlterstdben von zwOfffecher Gebrauchs- 
iange und die doppeWangen Rtterstopfen aue 
RtterstAben von aechsfecher Qeftsrauchslange 
erhatten werden. 

5. Vonichtung zum Herstellen von RIterzlgaretten mit 
l\Aehrfechfittern aus unterschiedlichen stabfOrmigen 
Rttertomponenten, rrtt separaten Vbrraten fOr RI- 
terstabe mehifecher Qebrauchslange, denen auf 
getrennten FOrdenivegen FOrdertrommeIn zum 
Unterteiiea Gruppieren und EinfQgen der stabfOr- 
nvgen Rtterkomponenten zwischen zwei koaxial 
zueinander ausgerichtete Ibbakstabe zugeordnet 
sind. dadurch gekennzekihnet. daB der eine Fflr- 
denAreg durch fonf FO r de r tr o mmeIn (1, 7. 9, 14, 17) 
get)ildet ist zur zweifBchen Unterteilung von aua 
dem einen separaten Vorrat (3) entnonunenen R- 
terstaben (2) von sechsfacher Qebrauchslange. zur 
Staffelung queraxialen IHinterelnanden-eihung und 
Unterteilung der eiliattenen Rtterstabe (8) doppel- 
ter Qebrauchslange in Einzelfltterstc^rfen (13) 
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GGwie zur Iflngsaxialen Sprazung und queraxialen 
AbstandsvergrOBerung zum EinfOgen der Einzelfil- ^ 
terBtopfen (13) zwischen die Tabakstabe (22), und 
daB der andere FOrderweg dutch sechs FOrder- 
trommein (29. 36. 38, 43. 46, 48) gebtldet is! zur 5 
zw^chen UnterteiUing von aus dam anderen 
aeparaten Vorrat (32) entnommanen Filtarataben 
(31) von zwOlflacher Qebrauchsldnge zur Staffe- 
(ung. queraxialen Hinterelnanderreihung und 
Unterteilung der erhaltenen Fitterstflbe (34) vierfa- yo 
Cher Gebrauchsiange, sowie zur Staffelung, quer- 
axialen Hinterelnanderreihung und queraxialen 
AbstandsvergrOBerung zum EInlDgen der erhalte- 
nen RHerstabe (42) doppelter QebrauchalAnge zwi- 
schen cfie Tabakstflbe (22). f e 

6. Vorrichtung nach Anapruch 5, dadurch gekann- 
zeichnet. daB der durch lonff FOrdertronmeIn (1 , 7, 
9, 14. 17) gebildete FCrdemveg IQr die etne Rlter- 
komponente - bezogen auf die FOrderrfchtung der 20 
Tiibakstabe (22) entfang eines durch anelnander- 
gereihte FOrdertrommeln (23, 24, 27) gebildeten 
FOfdenA^es - stromauf Qber eine Zusammenstell- 
trommel (19) mit dem Fdrdenweg der l&batetflbe in 
Wirl«/ert)indung ateht und daB der durch aecha FOr- 28 
dertrommein (29. 36. 38. 43. 46. 48) gebildete Fdr- 
derweg fOr die andere RHertomponente atromab 
Qber eine Zuaammenstelltrommel (49) mitdem For- 
derweg der TMba l ctflbe in Wirkverblndung ateht 


so 


38 


40 


48 


SO 


88 


BEST AVAIU\BLE COPY 


EP10163S0A2 



